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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung von in der Dicke bereichsweise variierenden Platinen 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
in der Dicke D, D1, D2 bereichsweise variierenden Platin- 
en aus Metallblech zur Fertigung von Strukturteilen fur 
Kraftfahrzeuge. Hierbei wird an einem Metallblech zu- 
nachst mindestens ein Beretch A, B durch Schubumfor- 
men von einer 1. Seite 3 des Metallblechs 1 her quer ver- 
schoben. Anschliefcend wird die auf der gegenuberlie- 
genden 2. Seite 8 entstandene Erhebung 7 spanabhebend 
abgetragen. Hierbei wird das Metallblech auf einer Ma- 
gnet-Spa nnplatte 12 gehalten. Die 2. Seite 8 wird uber 
ihre gesamte Flache in einem Arbeitsgang spanabhebend 
durch einen Fraser 11 bearbeitet. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von in der Dicke bereichsweise variierenden Platinen 
aus Metaliblech. 5 
[0002] In der Dicke variierende metallische Platinen, vor- 
zugsweise aus Stahlblech, kommen verstarkt im Kraftfahr- 
zeugbau zur Anwendung. Hierdurch kann das Gewicht von 
Karosseriebauteilen in Anpassung an deren Funktion redu- 
ziert werden. Derartige Karosseriebauteile sind beispieis- to 
weise A-, B- und C-S5ulen, StoBfanger bzw. deren Quertra- 
ger, Dachrahmen, Seitenaufpralltrager, AuBenhautteile 
usw.. 

[0003] In diesem Zusammenhang zahlt es zum Stand der 
Technik, sogenannte Tailored Blanks einzusetzen. Hierbei 15 
handelt es sich um Platinen, die aus mehreren Blechteilen 
mit gleicher oder unterschiedlicher Blechdicke zusammen- 
geschweiBt sind. Auch die Verwendung von sogenannten 
Patchwork Blanks ist bekannt. Dies sind parallel aufeinan- 
der gesetzte Bleche variierender Dicke. 20 
[0004] Obwohl mit den Tailored und Patchwork Blanks 
eine deutliche Gewichtsreduzierung erreicht wird, ohne die 
Funktion der Karosseriebauteile zu beeintrachtigen, ist mit 
ihrer Bereitstellung ein vergleichsweise hoher Aufwand ver- 
bunden. Es miissen namlich Stahlbleche verse hiedener 25 
Dicke zu Streifen geschnitten und dann gefugt werden. 
Auch sind diese Produkte Warmebehandlungen durch das 
Fugen unterworfen, die gegebenenfalls nachteilige Gefiige- 
veranderungen herbeifuhren konnen. 

[0005] Zum Stand der Technik zahlt bekanntermaBen 30 
auch das Warm- und Kaltumformen von Metallblechen in 
Walzvorrichtungen. So beschreibt die DE 42 31 213 Al die 
Herstellung von Formkorpern mit unterschiedlichen Wand- 
dicken, bei dem ein zunachst ebenes Blechteil in einem 
Walzstuhl bereichsweise dickenreduziert und anschlieBend 35 
zum Formkorper weiterverarbeitet wird, 
[0006] AhnUche Vorschlage, beispielsweise zur Herstel- 
lung von R6hren mit wechselnder Wanddicke, sind durch 
die DE-PS 104 875, die DE 38 02445 Al oder die 
EP0 133 705 Al bekannt. 40 
[0007] Die vorgenannten Verfahren bendtigen einen ho- 
hen Aufwand an Maschinen und Anlagen mit einem nicht 
unerheblichen Kostenaufwand. Auch ist die Gestaltungs- 
freiheit hinsichtlich Anzahl, Form und Wandstarke der 
wanddickenreduzierten Bereiche eingeschrankt. 45 
[0008] Der Erfindung liegt daher ausgehend vom Stand 
der Technik die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur wirt- 
schaftlichen Herstellung von bereichsweise in der Dicke va- 
riierenden Platinen zu schaffen, welches eine prazisere und 
variable Dickenverteilung ermoglicht, so dass eine gute An- 50 
passung der Platinen an die geforderte Bauteilfestigkeit bei 
hohem Gewichtseinsparungspotential moglich ist. 
[0009] Die Losung dieser Aufgabe besteht in einem Ver- 
fahren mit den MaBnahmen von Anspruch 1. 
[0010] ErfindungsgemaB ist vorgesehen, an einem Metall- 55 
biech zunachst mindestens einen Bereich durch Schubum- 
formen von einer 1. Seite des Metallblechs her quer zu ver- 
schieben und in einem sich anschlieBenden Arbeitsschritt 
die auf der gegenUberliegenden 2. Seite entstandene Erhe- 
bung spanabhebend abzutragen. Vorzugsweise aber nicht 60 
zwingend erfolgt der Abtrag soweit, bis die 2. Seite des Me- 
tallblechs wieder eine ebene Flache aufweist. 
[0011] Das anfanglich eingesetzte Metaliblech besitzt eine 
Dicke, die der maximal gewunschten Materialstarke ent- 
spricht In den Bereichen einer gewiinschten Wanddickenre- 65 
duktion wird das Material des Metallblechs dann durch 
Schubumfonnen quer, vorzugsweise im wesentlichen paral- 
lel verschoben. Fachterminologisch spricht man bei dieser 



Art der Umformung auch von "Durchsetzen, Hohlpragen 
oder Ziehen". Hierdurch entstehen im Metaliblech Durch- 
setzungen mit einer Vertiefung auf der 1. Seite und einer Er- 
hebung auf der gegenUberliegenden 2. Seite. Die Verschie- 
bungen am Metaliblech werden vorzugsweise ohne erhebli- 
chen Mehraufwand in den Folgeschnittwerkzeugen beim 
Schneiden einer Platine mit eingebracht. AnschlieBend wer- 
den die Erhebungen auf der 2. Seite spanabhebend durch ein 
Bearbeitungswerkzeug, vorzugsweise einem Fraser, abge- 
tragen. 

[0012] Hierbei kann die 2. Seite des Metallblechs uber 
ihre gesamte Flache in einem Arbeitsgang spanabhebend 
bearbeitet werden, wie dies Anspruch 2 vorsieht. Dies hat 
den Vorteil, dass die Bearbeitung nicht zeilenformig mit 
speziellen Frasern bahngesteuert erfolgen muss. Das Bear- 
beitungswerkzeug kann die gesamte Breite der Platine in ei- 
nem Arbeitsgang mit der optimalen Schnittgeschwindigkeit 
und Vorschub bearbeiten. Dies bedeutet gegeniiber dem Fra- 
sen von Vertiefungen im Metaliblech auf der 1. Seite mit ei- 
nem Numerikfraser (NC- oder CNC-Maschine) eine we- 
sentlich rationellere Vorgehensweise. 
[0013] Nach der MaBnahme gemaB Anspruch 3 wird das 
Metaliblech beim Spanvorgang in einer Spanneinrichtung 
gehalten. Besonders vorteilhafl findet hierbei eine Magnet- 
oder Vakuum-Spannplatte Verwendung (Anspruch 4). Eine 
Vakuum-Spannplatte bietet sich bei der Verwendung von 
Platinen aus Nichteisenmetallen, wie z. B. Aluminium, an. 
[0014] Mit dem erfindungsgeraaBen Verfahren konnen in 
der Dicke bereichsweise variierende Metallplatinen erzeugt 
werden, deren Geometric auf den spateren Einsatz eines 
hieraus gefertigten Strukturteils im Kraftfahrzeug abge- 
stimmt ist. Die Metallplatinen werden daher fiir die Herstel- 
lung von Strukturteilen eingesetzt, die unter auBerer Bela- 
stung stehen, bei denen aber die auftretenden Spannungen 
aufgrund der Kraftfahrzeugkonstruktion verteilt uber die 
Bauteile in unterschiedlicher Hone vorliegen. Durch den 
Einsatz der partiell wanddickenreduzierten Metallplatinen 
kann eine Oberdimensionierung ausgelegt nach der Maxi- 
malbelastung im Kraftfahrzeug vermieden werden. Hier- 
durch wird Gewicht eingespart. Die Anzahl, Form und die 
jeweilige Wandstarke der wanddickenreduzierten Bereiche 
kann sehr variabel auf die jeweiligen Einsatzgegebenheiten 
abgestellt werden. 

[0015] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in den 
Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispiels naher be- 
schrieben. 

[0016] Die Fig. 1 bis 3 zeigen - technisch vereinfacht - 
den Verfahrensablauf zur Herstellung einer in der Dicke be- 
reichsweise variierenden metallischen Platine. 
[0017] Fur die Herstellung einer dickenoptimierten Pla- 
tine mit einer auf die spatere Verwendung als Strukturteil ei- 
nes Kraftfahrzeugs angepassten Wandstarke kommt als 
Ausgangsprodukt ein Metaliblech 1 zum Einsatz. Dieses be- 
sitzt eine der maximal gewunschten Materialstarke entspre- 
chende Dicke D. An dem Metaliblech 1 werden in einem 
Pressenwerkzeug 2 Bereiche A, B durch Schubumfonnen 
von einer 1. Seite 3 des Metallblechs 1 her quer, im wesent- 
lichen parallel verschoben. Hierdurch entstehen im Metali- 
blech 1 Durchsetzungen 4, 5 mit einer Vertiefung 6 auf der 
1. Seite 3 und mit einer Erhebung 7 auf der gegenUberlie- 
genden 2. Seite 8 (s. hierzu Fig. 2). 
[0018] Man erkennt, dass das Pressenwerkzeug 2 eine 
obere Matrize 9 und eine untere Patrize 10 umfasst mit einer 
auf die gewiinschte Formgebung des Metallblechs 1 abge- 
stimmten Kontur. Fiir die Praxis bietet es sich an, die Schub- 
umformung zur Erstellung der Durchsetzungen 4, 5 in die 
Schnittwerkzeuge zu integrieren, die zum Schneiden der 
Metallbleche 1 eingesetzt werden. Auf diese Weise kann 
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beispielsweise Stahlblechband von einem Coil abgezogen 
und dem Schnittwerkzeug zugefilhrt weiden. Im Schnitt- 
werkzeug erfolgt dann der ProfilschniU der Metallbleche 1 
einschlieBlich der Schubumformung der Durchsetzungen 4, 
5. 

[0019] In einem nachfoigenden Arbeitsschritt werden die 
auf der 2. Seite 8 entstandenen Erhebungen 7 spanabhebend 
abgetragen, wie dies Fig. 2 zeigt. Hierbei kommt als Bear- 
beitungswerkzeug ein Fraser 11 zum Einsatz. Die 2. Seite 8 
des Metallbiecbs 1 wird uber die gesamte zu bearbeitende 
Hache in einem Arbeitsgang (Pfeil P) durch den Fraser 11 
spanabhebend bearbeitet, bis die Oberflache der 2. Seite 8 
eben ist, Hierbei wird das Metallblech 1 auf einer Magnet- 
Spannplatte 12 einer Spanneinrichtung 13 gebalten. Der 
Fraser 11 bearbeitet die 2. Seite 8 des Metallblechs 1 in ei- 
nem Arbeitsgang mit optimaler Schnittgeschwindigkeit und 
Vorschub. Ein zeilenrormiger bahngesteuerter Frasvorgang 
ist nicht notwendig. 

[0020] Fig. 3 zeigt eine fertige Platine 14. Diese weist in 

den Bereichen A und B eine gegenuber der Ausgangsdicke 

D reduzierte Dicke Dl bzw. D2 auf. 

[0021] Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht die 

wirtschaftliche Herstellung von Piatinen 14 mit sehr varia- 

bler Dickenverteilung. Die Piatinen 14 erhalten eine auf ihre 

spatere Verwendung und die hierbei auftretenden Belastun- 

gen abgestimmte Dicke D bzw. Dl und D2. 

[0022] Eine fertige Platine 14 wird dann der weiteren um- 

formtechnischen Verarbeitung zum Strukturteil fiir ein 

Kraftfahrzeug zugeleitet. 

Bezugszeichenaufstellung 



Metallblech (1) beim Spanvorgang in einer Spannein- 
richtung (13) gehalten wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, bei welchem beim 
Spanvorgang zum Spannen des Metallblechs (1) eine 
5 Magnet-Spannplatte (12) oder eine Vakuum-Spann- 
platte verwendet wird. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1 Metallblech 

2 Pressenwerkzeug 

3 1. Seite v. 1 35 

4 Durchsetzung 

5 Durchsetzung 

6 Vertiefung 

7 Erhebung 

8 2. Seite von 1 40 

9 Matrize 
lOPatrize 

11 Fraser 

12 Magnet-Spannplatte 

13 Spanneinrichtung 45 

14 Platine 
P Pfeil 

A Bereich 
B Bereich 

D Dicke 50 
Dl Dicke 
D2 Dicke 
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1. Verfahren zur Herstellung von in der Dicke (D, Dl, 
D2) bereichsweise variierenden Piatinen aus Metall- 
blech zur Fertigung von Strukturteilen fur Kraftfahr- 
zeuge, bei welchem an einem Metallblech (1) zunachst 
mindestens ein Bereich (A, B) durch Schubumformen 60 
von einer 1 , Seite (3) des Metallblechs (1) her quer ver- 
schoben wird, und dass anschlieBend die auf der gegen- 
uberliegenden 2. Seite (8) entstandene Erhebung (7) 
spanabhebend abgetragen wind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem die 2. 65 
Seite (8) des Metallblechs (1) Uber ihre gesamte Flache 

in einem Arbeitsgang spanabhebend bearbeitet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem das 
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